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(54) Schneidvorrichtung und Verfahren zum Wechseln von Schneidmitteln 



(57) Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung 
zum Schneiden von stabformigen Artikeln (3, 7a, b, 16, 
22, 33) dertabakverarbeitenden Industrie, insbesonde- 
re von Zigaretten, mit einer Tragervorrichtung (5, 40), 
auf der wenigstens ein Schneidmittel (6, 14, 37) losbar 
anbrlngbar ist. Die Erfindung betrifft fern er ein Verfahren 
zum Wechseln von Schneidmitteln (6, 14, 37), mit de- 
nen stabformige Artikel (3, 7a, 7b, 1 6, 22, 33) dertabak- 
verarbeitenden Industrie geschnitten werden, wobei die 
Schneidmittel (6, 14, 37) auf einer Tragervorrichtung (5, 
40) angeordnet sind. 

Die erfindungsgemSBe Schneidvorrichtung zeich- 
net stch dadurch aus, daft wenigstens 2 Schneidmittel 
(6, 14, 37) auf der Tragervorrichtung losbar anbringbar 



sind. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnet sbh 
durch die folgenden Verfahrensschritte aus: 

Ausfuhren einer Bewegung des Entfemens des er- 
sten Schneldmittels (6, 14, 37) aus dem Wirkbe- 
neich, und 

Ausfuhren einer Bewegung des Einbringens eines 
zweiten Schneidmittels (6, 14, 37) in den Wirkbe- 
reich, wobei vor der Bewegung des Entfemens des 
ersten Schneidmittels (6, 1 4, 37) aus dem Wirkbe- 
reich das zweite Schneidmittel (6, 14, 37) auf dem 
Trager (5, 40) aufgebracht wird. 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvonichtung 
zum Schneiden von Artikeln der tabakverarbeitenden 
Industrie, insbesondere von Zigaretten mit einer Trager- 
vorrichtung, auf der wenigstens ein Schneidmittel losbar 
aufbringbar ist. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfah- 
ren zum Wechseln von Schneidmitteln, mit denen stab- 
fonmige Artikel der tabakverarbeitenden Industrie ge- 
schnitten werden, wobei die Schneidmittel auf einer Tra- 
gervorrlchtung angeordnet sind. 
[0002] Bel Maschinen zur Herstellung von stabformi- 
gen Artikeln der tabakverarbeitenden Industrie und ins- 
besondere von Zigaretten, wie beispielsweise bei einer 
Filteransetzmaschlne, sind diverse Schneidvorg&nge z. 
B. Schneldvorgange an Filterstaben und Zigaretten 
auszufuhren. 

[0003] Bekannte Schneidvorrichtungen weisen ein 
Kreismesser auf, das in Elngriff mit stabformigen Arti- 
keln der tabakverarbeitenden Industrie bringbar ist und 
ublicherweise mitteis einer Schleifscheibe standig ge- 
scharft wind. Durch das Benutzen des Kreismessers und 
das standige Schflrfen geht Material des Kreismessers 
verloren. Das Kreismesser ist bis zu einem minimalen 
Durchmesser verwendbar. Danach muB dieses ausge- 
tauscht werden. Zum Austausch wird ublicherweise die 
Maschine zur Herstellung von stabf tirmlgen Artikeln der 
tabakverarbeitenden Industrie angehalten und das 
Kreismesser von einer Bedienperson per Hand ausge- 
tauscht. Eine geiibte Bedienperson bendtigt hierzu 2 Mi- 
nuten. 

[0004] Ein derartiger Wechsel von Messern ist dem- 
gemaB relativ zeitaufwendig. Es ist daher eine Aufgabe 
der vorliegenden Erfindung, eine effektive und schnelle 
Moglichkeit des Wechselns von Schneidmitteln vorzu- 
sehen und eine entsprechende Schneidvorrichtung so- 
wie ein Verfahren zum Wechseln von Schneidmitteln 
vorzusehen, das relativ schnell vonstatten gehen kann, 
so daB die Ausfallzeit der Maschine zur Herstellung von 
stabformigen Artikeln der tabakverarbeitenden Indu- 
strie mflglichst gering ist. 

[0005] Gelost wird diese Aufgabe durch eine 
Schneidvorrichtung zum Schneiden von stabformigen 
Artikeln dertabakverarbeitenden Industrie mit einer Tra- 
gervorrichtung, auf der wenigstens ein Schneidmittel 
losbar anbringbar ist, die dadurch weitergebildet ist, daB 
wenigstens zwei Schneidmittel auf der Tragervorrich- 
tung lasbar anbringbar sind. 

[0006] Durch diese erfindungsgem&Be Ldsung ist es 
moglich, die Schneidmittelwechselzeit dadurch zu mini- 
mi ere n, daB die Bedienperson schon vor Erreichen ei- 
nes vorgebbaren minimalen Durchmessers des gerade 
in Gebrauch befindlichen Schneidmittels wenigstens 
ein weiteres Schneidmittel auf der Tragervorrichtung 
anbringen kann, so daBzumindestderZeitraum des An- 
bringens beim Schneldmittelwechsel gespart werden 
kann. Vorzugsweise schneidet nur jeweils ein Schneid- 
mittel zur Zeit, wahrend das weitere Schneidmittel oder 



die weiteren Schneidmittel nacheinander in Eingriff mit 
den stabformigen Artikeln gebracht werden. Durch die 
erfindungsgemaBe Ldsung ist es insbesondere mog- 
lich, die Maschine zur Herstellung von stabfdrmigen Ar- 

5 tikeln der tabakverarbeitenden Industrie beim Wechsel 
der Schneidmittel weiteriaufen zu lassen. Der Aus- 
tausch bzw. der Wechsel von einem Schneidmittel zum 
auf dem Tr&ger angeordneten neuen Schneidemittel 
kann dann sehrschnell durch nur einen Handgriff an der 

10 Schneidvorrichtung oder einer automatischen Bewe- 
gung der Schneidvorrichtung erfolgen. 
[0007] Wenn die Tragervorrichtung verschwenkbar 
und/oder drehbar gelagert ist, ist eine sehr einfache 
Realisierung der Erfindung moglich. Die Drehachse 

15 bzw. die Schwenkachse liegt hierbei insbesondere in ei- 
nem geometrischen Mittelpunkt der auf dem Trdger an- 
geordneten Schneidmittel, wodurch eine sehr schnelle 
Auswechselung oder eine sehr schnelle Verschwen- 
kung von Schneidmitteln mSglich ist. 

20 [Q008] Wenn vorzugsweise die Schneidmittel auf ei- 
ner Schlittenfuhrung angeordnet sind, mitteis der ein 
Heranfuhren jeweils wenigstens eines Schneidmittels in 
den Wirkbereich der stabfdrmigen Artikel dertabakver- 
arbeitenden Industrie moglich ist, ist eine besonders 

25 einfach zu realisierende Schneidevorrichtung gegeben. 
Hierbei kann beispielsweise an eine Schlittenfuhrung 
gedacht werden, die In einer Art linearen Heranfuhrung 
oder auf einer gebogenen Bahn neue Schneidmittel in 
den Wirkbereich der stabformigen Artikel bringt, um die- 
so se nach Benutzung bzw. Abnutzung des jeweiligen 
Schneidmittels wieder aus dem Wirkbereich herauszu- 
befordern, wobei die gesamte Bewegung hierzu taktfor- 
mig linear oder auf einer gebogenen Bahn in eine Rich- 
tung geschehen kann. Hierbei handelt es sich insbeson- 

35 dere um ein First in - First out-Prinzip (FiFo). Wenn vor- 
zugsweise die Schlittenfuhrung ein Kreuzschlitten ist, 
kann eine besonders genaue Justage der Schneidmittel 
erzielt werden. 

[0009] Vorzugsweise sind die Schneidmittel Kreis- 
40 messer, wodurch sich eine hohe Lebensdauer der je- 
weiligen Kreismesser ergibt. 

[0010] Vorzugsweise sind die Kreismesser wenig- 
stens im Wirkbereich drehbar um eine Drehachse gela- 
gert. Ferner vorzugsweise ist eine Scharfvorrichtung 

45 vorgesehen, mitteis der das im Wirkbereich angeordne- 
te Schneidmittel scharfbar ist. Die Scharfvorrichtung 
umfaBt vorzugsweise ein oder zwei Schlerfteller, die in 
den Bereich des Schneidmittels gebracht werden k6n- 
nen. Vorzugsweise ist ein gemelnsamer Drehteller als 

so Tragervorrichtung vorgesehen, auf dem die Schneidmit- 
tel angeordnet sind. Hierbei sind vorzugsweise 3 
Schneidmittel auf einem Drehteller in einer symmetri- 
schen Anordnung aufbringbar. Durch diese vorzugswei- 
se Ausgestaltung der Erfindung kann durch alleinige 

55 Drehbewegung des Tragers eine Wirkverbindung von 
dem einen Schneidmittel zum nfichsten Schneidmittel 
erzielt werden. Bei der vorzugsweisen Kreuzfuhrung 
handelt es sich insbesondere um eine Fuhrung, die in 
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2 Rlchtungen Bewegungselemente aufweist bzw. eine 
Mimik aufweist, die die Bewegungen in einer Ebene er- 
moglicht. Vorzugsweise werden neue Schleifmittel in ei- 
ner f ixierten Position der Trfigervorrichtung auf die Trfi- 
gervorrichtung aufgebracht bzw. angebracht. Es nan- 
dett sich hierbei vorzugsweise um eine Position, in der 
ein Schneidmittel im Wirkbereich mit den stabformigen 
Artikeln dertabakverarbeitenden Industrie ist. Das Ent- 
fernen bzw. ein Auswerfen gebrauchter Schneidmittel 
geschieht vorzugsweise auch in der fixierten Position 
derTrfigervorrichtung. Das Anbringen und Demontieren 
bzw. Auswerfen von Schneidmittel n kann manuell ge- 
schehen oder vorzugsweise automatisch durch we'rtere 
Vorrichtungen. Bei einer manuellen Handhabung sind 
vorzugsweise Sich erne itsvorkehrun gen getroffen, um 
die Bewegung der Tragervorrlchtung zu blockleren, 
wenn eine manuelle Betatigung an der Tragervorrich- 
tung durch Anbringen oder Entfemen von Schneidmit- 
teln geschieht. 

[0011] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren 
zum Wechseln von Schneidmitteln mit den en stabformi- 
ge Artikel der tabakverarbeitenden Industrie geschnit- 
ten werden, wobei die Schneidmittel auf einer Trager- 
vorrichtung angeordnet sind, gelost, wobei das Verfah- 
ren die folgenden Verfahrensschritte aufweist: 

Ausfuhren einer Bewegung des Entfemens des er- 
sten Schneidmittels aus dem Wirkbereich, und 

- Ausfuhren einer Bewegung des Einbringens eines 
zweiten Schneidmittels in den Wirkbereich, wobei 
vor der Bewegung des Entfemens des ersten 
Schneidmittels aus dem Wirkbereich das zweite 
Schneidmittel auf den Tr&ger aufgebracht wird. 

[001 2] Durch Ausfuhren der erf indungsgemaBen Ver- 
fahrensschritte ist ein besonders schnelles Wechseln 
von Schneidmitteln moglich, und zwar dergestalt, daB 
die Standzeiten einer Maschine zur Herstellung von 
stabformigen Artikeln der tabakverarbeitenden Indu- 
strie und insbesondere von Zigaretten moglichst niedrig 
gehalten werden. 

[0013] Vorzugsweise findet im Vorwege der Verfah- 
rensschritt des ausfuhrens einer Bewegung des Ein- 
bringens elnes ersten Schneidmittels in den Wirkbe- 
reich der stabformigen Artikel, statt. 
[0014] Vorzugsweise findet als nachster Verfahrens- 
schritt ein Entfemen bzw. Abnehmen des ersten 
Schneidmittels von der Trfigervorrichtung statt. Das 
Aufbringen und/oder Abnehmen kann vorzugsweise au- 
tomatisch geschehen. Durch das erfindungsgemaBe 
Verfahren wird eine Art Vorrat von benutzungsfertigen 
Schneidmitteln und insbesondere von benutzungsferti- 
gen Kreismessern angelegt, wodurch durch schnelle 
Bewegungen das gerade in Benutzung befindliche 
Schneidmittel durch ein frisches weiteres Schneidmittel 
ausgetauscht werden kann. 

[0015] Eine besonders einfache Verfahrensfuhrung 



ist dann gegeben, wenn vorzugsweise die Einbringbe- 
wegung und die Entfernbewegung Schwenkbewegun- 
gen um eine gemeinsame Schwenkachse sind. Hierbei 
ist insbesondere vorzugsweise eine Rotationssymme- 

5 trie der Schneidmittel gegeben. Insbesondere finden 3 
Schneidmittel Verwendung, die vorzugsweise in einer 
Art dreizahligen Symmetrie um eine Drehachse der Tra- 
gervorrlchtung angeordnet sind. 
[0016] Vorzugsweise ist die Einbringbewegung und 

10 die Entfernbewegung eine Bewegung auf einer durch 
einen Schlitten vorgegebenen Bahn. Vorzugsweise ist 
die Bahn eine geschlossene Bahn. Vorzugsweise sind 
die Bewegungen getaktet, wobei eine Taktperiode der 
Zeitdauer entspricht, die von dem Zeitpunkt des Einbrin- 

15 gens eines Schneidmittels in den Wirkbereich bis zum 
Erreichen eines vorgebbaren Abstumpfwerts oder eines 
durch Scharfen des Schneidmittels verursachten und - 
vorgebbaren Verkleinerungswerts des Schneidmittels 
l&uft. Innerhalb dleser Taktperiode konnen neue 

20 Schneidmittel angebracht bzw. gebrauchte Schneidmit- 
tel entfernt werden. 

[0017] Wenn vorzugsweise die Bewegungen wah- 
rend des Betriebs einer Maschine zur Herstellung von 
stabformigen Artikeln der tabakverarbeitenden Indu- 

25 strie geschehen, ist es nicht mehr notwendig, die Ma- 
schine selbst zum Austausch der Schneidmittel anzu- 
halten. Auf dieseWeise istesmdglich, den Wechsel von 
einem gebrauchten Schneidmittel zu einem neuen 
Schneidmittel im Eingriffsbereich mit den stabformigen 

30 Artikeln der tabakverarbeitenden Industrie innerhalb ei- 
ner Zeitperiode vorzunehmen, in der z.B. lediglich 10 
stabformige Artikel ungeschnitten vorbeilaufen. Bei ei- 
ner Anzahl von beispielsweise 16.000 hergestellten Zi- 
garetten pro Minute entspricht das Zeitintervali zum 

35 Wechseln des Schneidmittels somit ungefahr 19 Milli- 
sekunden. Vorzugsweise werden die beim Wechsel der 
Schneidmittel nicht geschnittenen stabformigen Artikel 
in einem weiteren Verfahrensschritt ausgeworfen. 
[0018] ErfindungsgemaB ist eine Maschine zur Her- 

40 stellung von stabformigen Artikeln der tabakverarbei- 
tenden Industrie mit wenigstens einer Schneidvorrich- 
tung der erf indungsgemaBen bzw. vorzugsweisen Aus- 
gestattung der Erfindung versehen. Mit einer derartigen 
Maschine werden vorzugsweise Zigaretten hergestellt. 

45 p019] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be- 
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an- 
hand von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme 
auf die Zelchnungen beschrieben, auf die im flbrigen be- 
zQglich aller im Text nicht nfiher erlfiuterten erfindungs- 

so gemaBen Einzelheiten ausdriicklich verwiesen wird. Es 
zeigen 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrich- 
tung zum Herstellen von Filterzigaretten in 
55 Vorderansicht, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Teils ei- 
ner entsprechenden Vorrichtung zum Herstel- 
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len von Filterzigaretten, und 

Fig. 3 einen Ausschnitt aus Fig. 2, wobei Komponen- 
ten aus der Fig. 2 verschwenkt wurden. 

[0020] In Fig. 1 ist eine Vorrichtung gemaB der Erfin- 
dung zum Herstellen von Filterzigaretten, insbesondere 
eine Fllteransetzmaschlne 1 , In einer Vorderansichtdar- 
gestellt. 

[0021] Eine Ubernahmetrommel 2 ubemimmt Artikel 
3 doppelter Gebrauchslange von einer nicht dargestell- 
ten Zigarettenstrangmaschine, beispielswelse vom Typ 
PROTOS der Anmelderin. Eine entsprechende Vorrich- 
tung zum Herstellen von Filterzigaretten ist beispiels- 
welse aus der Patentanmeldung DE 400 84 75 A1 der 
Anmelderin, die der US-PS 5 1 35 008 entspricht, an slch 
bekannt. In Fig. 1 sind allerdings einige Merkmale der 
in der DE 400 84 75 A 1 offenbarten Merkmale erfin- 
dungsgemfiB variiert. 

[0022] Auf der Obernahmetrommel 2 werden die Ar- 
tikel im queraxialen Abstand mrt einem Mitten- oderTei- 
lungsabstand in Richtung eines Pfeiles2agef6rdertund 
an eine Schneidtrommel 4 ubergeben, auf der sie mft- 
tels eines Kreismessers 6 in zwei gleichlange Einzelar- 
tikel 7a und 7b zerschnitten werden. 
[0023] Das Kreismesser 6 ist auf einem Tr&ger 5 bzw. 
einer Kreismesserhalterung 5 angeordnet Eine Schlerf- 
vorrichtung ist vorgesehen, um das Kreismesser 6, das 
im Wirkbereich mit den Artikeln 3 doppelter Gebrauchs- 
lange steht, stfindig zu scharfen. Diese Schleifvorrich- 
tung ist in Fig. 1 nicht dargestellt. Eine entsprechende 
Schleifvorrichtung ist beispielsweise in den Fig. 2 und 3 
offenbart. Nachdem das Kreismesser 6 durch das 
Schneiden und Schleifen entsprechend im Durchmes- 
ser verkleinert wurde so daB ein vorgebbarer minimaler 
Durchmesser erreicht ist, kann durch ei nf aches sen nel- 
les Verdrehen der Kreismesserhalterung 5 um 120° um 
eine Schwenkachse 61 , die in den Fig. 2 und 3 darge- 
stellt ist, ein neues Kreismesser in den Wirkbereich der 
Artikel 3 gebracht werden. AnschlieBend kann das ge- 
brauchte Kreismesser 6 gegen ein neues Kreismesser 
ausgetauscht werden. 

[0024] Auf einer Spreiztrommel 8 werden dann die 
Einzelartikel axial auseinanderbewegt, so daB zwi- 
schen ihnen ein axialer Abstand entsteht. Die ausein- 
andergezogenen Einzelartikel 7a und 7b werden einer 
Zusammenstelltrommel 9 ubergeben. Aus einem Maga- 
zln 11, dessen Volumen durch Verfahren einer Ruck- 
wand 11a verSnderbar ist, gelangen Filterst&be 12 auf 
eine Schneidtrommel 13, werden von 2 Kreismessern 
14 zu Filterstopfen 16 doppelter Gebrauchslange ge- 
schnitten, auf einer Staffeltrommel 1 7 gestaffelt, von ei- 
ner Schiebetrommel 18 zu einer Reihe hlnterelnander- 
liegenderStopfen ausgerichtet und von einer Beschleu- 
nigertrommel 19 in die Zwischenraume der Zigaretten- 
reihen auf der Zusammenstelltrommel 9 abgelegt. Die 
Kreismesser 14 konnen jeweils auch gemaB der Erfin- 
dung schnell ausgetauscht werden. Eine entsprechen- 



de Vorrichtung ist allerdings in Fig. 1 an der Stelle, wo 
die Kreismesser 14 angeordnet sind, nicht dargestellt. 
Die Komponentengruppen bzw. Zigarette-Filter-Ziga- 
rette-Gruppen 22 werden zusammengeschoben, so 

5 daB sie axial dicht an dicht liegen und anschtieBend von 
einer Ubergabetrommel 21 ubemommen werden. 
[0025] Ein Belagpapierstreifen 23 wird von einer Be- 
lagpaplerbobine 24 abgezogen. Der Belagpapierstrei- 
fen 23 wird von einer Beleimvorrichtung 26 beleimt und 

10 auf einer Belagwalze 27 von einer Messertrommei 28 in 
aufeinanderfolgende Belagbldttchen 29 zerschnitten. 
Die Belagblattchen werden nacheinander an aufeinan- 
derfolgende Zigaretten-Filter-Gruppen auf der Uberga- 
betrommel 21 angeheftet und auf einer Rolftrommel 31 

15 mittels einer Rollhand 32 um die Zigaretten-Filter-Grup- 
pen herumgerollt. 

[0026] Die fertigen Doppelfilterzigaretten 33 werden 
uber eine Zwischentrommel 34 einer Schneidtrommel 
36 zugefuhrt und auf dieser mittels eines Kreismessers 

20 37 durch mittiges Schneiden durch die Filterstopfen hin- 
durch zu Einzerfilterzigaretten 38a und 38b konfektio- 
niert. Das Kreismesser 37 ist hierauf einer Schiene an- 
geordnet. Ferner sind 2 weitere Kreismesser 37 auf der 
Kreismesserfuhrung 40 noch nicht benutzt. Es ist ferner 

25 auf der Kreismesserfuhrung 40 im rechten Teil ein be- 
nutztes Kreismesser 37a dargestellt, daB nun in dieser 
Position abnehmbar ist. An diesem Kreismesser 37a ist 
der verkleinerte Durchmesser im Vergleich zu dem 
Kreismesser 37 angedeutet. Vorzugsweise erstreckt 

30 sich die Kreismesserfuhrung 40 nicht nur in der in Fig. 
1 dargestellten Ebene, sondern auch in einer nicht dar- 
gesteflten dahinteriiegenden Ebene, um eine Art End- 
los kreismesserfuhrung zu erreichen. 
[0027] Die Einzelzigaretten 38a und 38b werden auf 

35 einer Spreiztrommel 39 axial auseinanderbewegt, so 
daB sie einen axialen Abstand b voneinander haben. 
Auf 2 folgenden Pruftrommeln 41 und 42 werden die 
Einzetfilterzigaretten 38a und 38b in 2 Reihen auf die 
Einhaltung vorgegebener Qualitatsmerkmale gepruft. 

40 Dafursind den Pruftrommeln 41 und 42 Prufeinrichtun- 
gen 41 a und 42a zugeordnet. Bel den Prufeinrichtungen 
41a kann es sich beispielsweise um Einrichtungen fur 
die Kopfabtastung derZigaretten handeln. Mrt den Pru- 
feinrichtungen 42a, bei denen es sich um bekannte 

45 pneumatische Prufeinrichtungen handeln kann, werden 
Qualitatsmerkmale der Zigaretten wie Dichtigkeit der 
Umhullung, Ventiiationsgrad, Zugwiderstand und der- 
glelchen bestimmt. Prufeinrichtungen dieser Art sind 
bekannt und brauchen hier nicht n&her beschrieben zu 

so werden. 

[0028] Die gepruften Zigaretten 38a und 38b werden 
dann in 2 Reihen auf eine Zwischentrommel 43 uberge- 
ben, von der sie zu einer Ubergabetrommel 44 gelan- 
gen. Eine Zigarettenreihe gelangt von der Ubergabe- 
55 trommel 44 auf eine weitere Zwischentrommel 46, die 
die Zigaretten dieser Relhe an eine Umorientierungs- 
einrichtung47 abgibt. Im dargestellten Fall ist diese Um- 
orientierungseinrichtung als Kegelwender 48 ausgebil- 
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det, der die axiale Orlentlerung der in dieser Reihe ge- 
forderten Zigaretten umkehrt und in Gbereinstimmung 
mit der axialen Orientierung der Zigaretten der anderen 
Reihe bringt. Kegetwender dieser Art sind an sich be- 
kannt und benotigen daher hier keine nahere Beschrei- 
bung. Hingewiesen wird in diesemZusammenhang bei- 
spielsweise aut den in der DE-OS 20 20 138 beschrie- 
benen Kegelwender. 

[0029] Die umorientierten Zigaretten werden von dem 
Kegetwender 48 axial versetzt wieder an die Zwischen- 
trommel 46 oder elne axial versetzte glelche Trommel 
abgegeben, die sie zu einer Sammeltrommel 49 uber- 
fuhrt und dort nacheinander in jede zweite Mulde bzw. 
Aufnahme 10 der Sammeltrommel ablegt, so daB zwi- 
schen aufeinanderfolgenden Zigaretten auf der Sam- 
meltrommel 49 jeweils elne Aufnahme frei bleibt. In die- 
se freien Aufnahmen zwischen den gewendeten Ziga- 
retten tegt eine weitere Zwischentrommel 51 die von der 
Ubergabetrommel 44 ubemommenen nicht gewende- 
ten Zigaretten derzweiten Reihe ab. Die Zigaretten wer- 
den nun in gleicher axialer Orientierung in einer Reihe 
uber eine Zwischentrommel 52 zu einem Ablegerband 
53 gefordert, von dem sie In einer einzigen einlagigen 
Reihe an einen Massenstromforderer 54 abgegeben 
werden. 

[0030] Mit 56 und 57 sind 2 Entnahmetrommeln be- 
zeichnet, mit denen aus dem Artikelstrom fehlerhafte 
oder auf Wunsch auch ordnungsgemaBe Zigaretten 
bzw. Doppelzigaretten entnommen und auf ein Forder- 
band 58 abgeworfen werden k6nnen, das sie auf einen 
Sammelfdrderer 59 ubergibt, von wo sie zur Prufung ins 
Labor oder in den AusschuB gefordert werden konnen. 
[0031] Fig. 2 zeigt einen Teil einer entsprechenden 
Vorrichtung zum Herstellen von Filterzigaretten. Von ei- 
ner Zwischentrommel 34 werden Doppelfilterzigaretten 
33 auf eine Schneidtrommel 36 ubergeben, die in Pfeil- 
richtung dreht. Die Auf nahmen 1 0 werden hierbei durch 
die Doppelfilterzigaretten 33 bestuckt. In Fig. 2 ist eine 
erfindungsgemaBe Variante dargesteilt, bei der 3 Kreis- 
messer 6 bzw. 37 auf einer Kreismesserhalterung 5 in 
Arteines Drelecksangeordnetsind. Um durch Drehung 
uber die Schwenkachse 61 von einem Kreismesser 
fluchtend zum danebenliegenden Kreismesser zu ge- 
langen, muB die Kreismesserhalterung 5 um 120° ge- 
dreht werden. In Fig. 2 ist elne Darstellung gewfihrt, In 
der kein Kreismesser 6 bzw. 37 im Eingriff mit den Dop- 
pelfilterzigaretten 33 steht. Aus diesem Grund werden 
in diesem Fall die Doppelfilterzigaretten ohne gesch nit- 
ten zu werden der Spreiztrommel 39 ubergeben bzw. 
von der Spreiztrommel 39 oder dem Bereich hinter den 
jeweiligen Kreismessern 6 bzw. 37 von der 
Schneidtrommel 36 entnommen. 
[0032] Um ein standig scharfes Kreismesser 6 zur 
Verfugung zu stellen, ist eine Schieifvorrichtung vorge- 
sehen, diezwei koaxialeSchleifscheiben 60 umfaBt, die 
auf einer Halterung angeordnet sind, die selbst um eine 
Schwenkachse 62 verschwenkbar ist. In Fig. 2 ist eine 
Position derSchleifscheiben 60 dargesteilt, bei derdie- 



se nicht im Eingriff mit einem Kreismesser 6 steht. 
[0033] Fig. 3 zeigt den gleichen Ausschnitt aus der 
Vorrichtung zum Herstellen von Filterzigaretten, wie Fig. 
2, wobei allerdings ein Kreismesser 6 bzw. 37 Im Wirk- 

5 bereich mit den Doppelfilterzigaretten steht und diese 
entsprechend in Einzelzigaretten zerschneidet. Links 
von dem sich in der Wirkposition befindenden Kreis- 
messer 6 bzw. 37 befinden sich somlt In den Aufnahmen 
10 Einzelzigaretten 38a, wobei weitere Einzelzigaretten 

10 38b dahinter angeordnet sind und nicht in Fig. 3 darge- 
steilt sind. In dieser Position des Kreismessers 6 bzw. 
37 sind auch die Schleifscheiben 60 in die SchSrfepo- 
sition eingeschwenkt. Die erfindungsgemaBe Schneid- 
vorrichtung kann an verschiedenste Stellen von Maschi- 

15 nen zur Herstellung von stabformigen Artikeln der ta- 
bakverarbeitenden Industrie eingesetzt bzw. angeord- 
net werden, und zwar bevorzugt an denjenigen -Stellen, 
an denen stabformige Artikel und insbesondere Zigaret- 
ten geschnltten werden sollen. Die Schleifscheibe bzw. 

20 die Schleifscheiben werden uber die Schwenkachse 62 
sowohl bei entsprechendem VerschleiB zugestellt als 
auch bei einem Messerwechsel aus- und wieder einge- 
schwenkt. Die Messer kdnnen uber die jeweiligen Dreh- 
achsen derMessergleichzeitig oderabernurin derent- 

25 sprechenden Arbeitsposition angetrieben werden. Hier- 
zu wird dann eine entsprechende Kupplung verwendet. 
Ein mdglicherweise gewunschter Schleifscheiben-An- 
trieb kann beispielsweise uber die Schwenkachse erfol- 
gen. Zum Wechseln des Kreismessers 6 werden vor- 

30 zugsweise die Schleifscheiben 60 auBer Eingriff ge- 
schwenkt, um dann nach dem Wechseln des Messers 
6 diese wieder in Eingriff zu schwenken. Zum Nach- 
schleifen wird vorzugsweise eine Zustellbewegung ver- 
wendet. Ein bevorzugtes Kreismesser 6, das unge- 

35 braucht ist, hat beispielsweise einen Durchmesser von 
100 mm, wohingegen ein Durchmesser von 75 mm ein 
vorzugsweise vorgebbarer Wert ist, um ein Wechseln 
des Kreismessers zu initiieren. Vorzugsweise wird eine 
Uberwachungseinrichtung verwendet, die den Durch - 

40 messer bzw. den Rand oder die Schneide des sich im 
Wirkbereich befindlichen Messers miBt. Hierzu kann ein 
optisches Instrument wie beispielsweise eine Laserdio- 
de mit einem entsprechenden fotoempfindlichen Detek- 
tor Verwendung finden, wobei diese beiden Elemente 

45 auf entgegengesetzten Seiten des Messers angeordnet 
sind oder ein MeBinstrument Verwendung findet, das ei- 
nen elektrischen Widerstand miBt. 
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PatentansprGche 

1 . Schneidvorrichtung zum Schneider von stabfdrmi- 



gen Artlkeln (3, 7a, 7b, 16, 22, 33) der tabakverar- 
beitenden Industrie, insbesondere von Zigaretten, 
mit einer Tragervorrichtung (5, 40), auf der wenig- 
stens ein Schneidmittel {6, 14, 37) losbar anbring- 
5 bar ist, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
zwei Schneidmittel (6, 1 4, 37) auf derTragervorrich- 
tung losbar anbringbar sind. 

2. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
10 kennzeichnet, daB die Tragervorrichtung (5, 40) 

verse h wen kbar und/oder drehbar gelagert ist. 

3. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidmittel 

15 (6, 1 4, 37) auf einer Schlittenfuhrung (40) angeord- 
net sind, mittels der ein Heranfuhren Jewells wenig- 
stens eines Schneidmittels (6, 14, 37) In den Wirk- 
bereich derstabformigen Artikel (3, 7a, 7b, 16, 22, 
33) der tabakverarbeitenden Industrie ermoglicht 

20 ist. 

4. Schneidvorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Schlittenfuhrung (40) ein Kreuzschlitten ist 

25 

5. Schneidvorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Schneidmittel (6, 14, 37) Kreismesser sind. 

30 6. Schneidvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kreismesser wenigstens im 
Wirkbereich drehbar urn eine Drehachse gelagert 
sind. 



35 7. Schneidvorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Scharfvorrichtung (60) vorgesehen ist, mittels 
der das im Wirkbereich angeordnete Schneidmittel 
(6, 14, 37) scharfbar ist. 

40 

B. Verfahren zum Wechseln von Schneidmitteln (6, 
14, 37), mit denen stabformige Artikel (3, 7a, 7b, 1 6, 
22, 33) der tabakverarbeitenden Industrie geschnit- 
ten werden, wobei die Schneidmittel (6, 14, 37) auf 
45 einer Tragervorrichtung (5, 40) angeordnetsind, mit 
den folgenden Verfahrensschritten: 

- Ausfuhren einer Bewegung des Entfernens des 
ersten Schneidmittels (6, 14, 37) ausdem Wirk- 

50 bereich, und 

- Ausfuhren einer Bewegung des Einbringens ei- 
nes zweiten Schneidmittels (6, 14, 37) in den 
Wirkbereich, wobei vorder Bewegung des Ent- 
fernens des ersten Schneidmittels (6, 14, 37) 

55 aus dem Wirkbereich das zweite Schneidmittel 

(6, 14, 37) auf den Trfiger (5, 40) aufgebracht 
wird. 



15 



20 
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9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Einbringbewegung und die Ent- 
fernbewegung eine Schwenkbewegung urn eine 
gemeinsame Schwenkachse (61) 1st. 

5 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Einbringbewegung und die Ent- 
fernbewegung eine Bewegung auf elner durch el- 
nen Schlitten (40) vorgegebenen Bahn ist 

10 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 8 bis 10, dadurch gekennzelchnet, daB die 

Bewegungen getaktet sind, wobei eine Taktperiode 
der Zeitdauer von dem Einbringen eines Schneid- 
mittels in den Wirkbereich bis zu dem Zeitpunkt, bei 
dem ein vorgebbarer Abstumpfwert oder ein durch 
Scharfen des Schneidmitteis verursachter und vor- 
gebbarer Verkieinerungswert dieses Schneidmit- 
teis erreicht ist, entspricht 

20 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 8 bis 11, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Bewegungen wShrend des Betriebs einer Maschine 
zur Herstellung von stabformigen Artikeln (3, 7a, 

7b, 16, 22, 33) der tabakverarbeitenden Industrie 25 
geschehen. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die beim Wechsel der Schneidmittel 

(6, 14, 37) nlcht geschnittenen stabffirmigen Artikel 30 
(3, 7a, 7b, 1 6, 22, 33) In einem weiteren Verfahrens- 
schritt ausgeworfen werden. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 8 bis 13, dadurch gekennzelchnet, daB im 35 
Vorwege derfolgende Verfahrensschritt ausgefuhrt 
wird: 



Ausfuhren einer Bewegung des Einbringens ei- 
nes ersten Schneidmitteis (6, 14, 37) in den *o 
Wirkbereich der stabf&rmigen Artikel (3, 7a, 7b, 
16,22,33). 

15. Maschine zur Herstellung von stabformigen Arti- 
keln der tabakverarbeitenden Industrie mit wenig- 45 
stens einer Schneidvorrichtung nach einem oder 
mehreren der Anspruche 1 bis 7. 



50 
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